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® Verfahren zur Mahlung von Laubholz-Zellstoff 

© Das Verfahren dient der Mahlung von Laubholz-Zell- 
stoff, insbesondere, wenn er aus tropischen Laubholzern 
gewonnen wurde. Zur Mahlung werden Messer-Refiner 
verwendet, bei denen erfindungsgemafc der Schnittwin- . 
kel (a) 40° betragt bei gleichzeitig geringer spezifischer 
Kantenbelastung von hochstens 1500 Ws/km. Auf diese 
Weise lafct sich die schadliche Auswirkung der in tropi- 
schen Laubholzern vorkommenden groSen Gefafczellen 
(vessels) reduzieren oder ganz beseitigen. 
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Beschreibung 

.Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Bekanntlich werden Mahlverfahren fur Zellstoffasem 5 
dazu verwendet, urn die Oberflache der Fasern zu vergro- 
8em und/oder ihre Lange zu reduzieren. Die Wirkung eines 
solchen Mahiverfahrens ist in erster Linie die, daB die Fe- 
stigkeit des spater daraus erzeugten Papieres gesteigert wird 
und daB das Papier eine gleichmaBigere Beschaffenheit er- 10 
halt. Diese Verfahren sind seit langem bekannt und werden 
laufend verbessert, so daB bereiis ein recht hoher technolo- 
gischer Standard erreicht wurde. Das bezieht sich auch auf 
die Lehre zur Auswahl der bei der Mahlung wichtigen Be- 
triebsparameter, insbesonder der Form der Messergarnituren 15 
sowie der Belastung wahrend des Mahlvorgangs. Bekannt- 
lich ist der Schnittwinkel, mit dem sich die aneinander vor- 
beibewegten Messer begegnen, ein entscheidender Faktor. 
Dabei ergibt sich der Schnittwinkel aus der Prqjektion der 
beiden Messer aufeinander. 20 

Bei der Mahlung von Zellstoffen, die aus Laubholzem ge- 
wonnen sind, wird in der Regel ein Schnittwinkel gewahit, 
welcher relativ klein ist, z. B. zwischen 8 und max. 30° liegt, 
Der Grund liegt darin, daB kleine Schnittwinkel eine groBere 
Messerkantenlange in einer Garnitur ermoglichen, wodurch 25 
die Kraftwirtschaftlichkeit der Mahlung verbessen wird; da- 
bei ist die Auswirkung des . Schnittwinkeis auf die ge- 
wunschte Festigkeitsentwicklung bei der Mahlung des 
Laubholz-Zellstoffs reladv gering. Mit anderen Worten: 
Man wahlt den Schnittwinkel, der energetisch am giinstig- 30 
sten ist, da es sich erfahrungsgemaB nicht lohnt, andere 
Schnittwinkel zu verwenden, welche einen schlechteren 
Wirkungsgrad haben. Diese Uberlegungen gelten fur den 
hier betrachteten Fall der Mahlung reiner Laubholz-Zell- 
stoffe. Bei Gemischtmahlung, d. h. bei der Mahlung von 35 
Rohstoffen, die sich aus verschiedenartigem Zellstoff zu- 
sammensetzen, sind diese Uberlegungen in der Regel an- 
ders. 

Auch die Wahl der relativ geringen sekundlichen Kanten- 
belastung bei Durchf uhrung des erfindungsgemaBen Verf ah- 40 
rens ist wichtig. Bekanntlich fuhrt eine hohere sekundliche 
Kantenbelastung zu einer wirtschaftlicheren Mahlung, wes- 
halb in der Regel die groBtvertragliche sekundliche Kanten- 
belastung angestrebt wird. Die sekundliche Kantenbela- 
stung wird errechnet aus der Mahlleistung des Refiners divi- 45 
diert durch die gesamte Lange aller in einer bestimmten 
Zeiteinheit (z. B. pro Sekunde) sich begegnenden Messer- 
kanten. 

In den Fallen, in denen zur Zellstofferzeugung tropische 
Pflanzen verwendet werden, z. B. tropische Laubholzer, ent- 50 
halt der Zellstoff sogenannte GefaBzellen (englisch: ves- 
sels), welche infolge der klimatischen Bedingungen reladv 
groBe Abmessungen aufweisen. Diese GefaBzellen werden 
bei der Zellstofferzeugung nicht entfernt und sind bei dem 
aus einem solchen Zellstoff hergestellten Papier fur be- 55 
sdmmte Nachteile verantwortlich. Es kann namlich z. B. 
passieren, daB die GefaBzellen aus dem Papiergefuge aus- 
brechen, wodurch sich die Oberflache verschlechtert und die 
Papiereigenschaften beeintrachtigt sind. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 60 
Mahlverfahren zu schaffen, mit dem es moglich ist, die 
Nachteile, die sich aus dem Gehalt an GefaBzellen ergeben, 
zu reduzieren oder ganz zu beseiugen. 

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des An- 
- spruchs 1 genannten MaBnahmen in vollem Umfang geldst. 65 

Bei der erfindungsgemaBen Ausgestaltung des Verf ahrens 
wird zusatzlich zur ohnehin beabsichugten Faseranderung 
erreicht, daB die ansonsten zu beobachtenden Qualitatsein- 
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buBen des aus dem Zellstoff spater hergestellten Papieres 
nicht mehr auftreten oder zumindest deudich reduziert sind. 
Mit den gewahlten Parametern ist es offenbar moglich, die 
GefaBzellen so im Faserverband zu verankern, daB sie darin 
verbleiben, auch wenn das Papier beansprucht wird. 

Werden Zelistoffe der hier betrachteten Art gemahlen, so 
steigt zunachst die Neigung, daB die GefaBzellen aus dem 
Papier, das aus diesem Zellstoff hergestellt wird, ausbre- 
chen. Dieser Nachteil muB zunachst in Kauf genommen 
werden, da eine Ausmahlung der Zellstoffasern Vorausset- 
zung zur Erzeugung eines Papierblatts ist. Die Wirkung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens geht aber dahin, daB diese 
Anzahl der Ausbriiche sehr bald wieder zuruckgeht, daB 
also bei weiterem Verlauf der Mahlung eine starke Verbes- 
serung der Eigenschaften eintritt. Wird die Mahlung dage- 
gen nach den bisher bekannten Verfahren durchgefuhrt, so 
tritt, wenn uberhaupt, eine Reduzierung solcher Qualitats- 
einbuBen erst sehr viel spater ein. D.h. der Zellstoff muB 
sehr viel hoher ausgemahlen werden, urn auch nur anna- 
hernd die gewiinschten Qualitatseigenschaften zu erzielen. 

Die Erfindung wird erlautert anhand von Zeichnungen. 
Dabei zeigen: 

Fig. 1 ein Diagramm; 

Fig. 2 Teile von zur Erfindung. benutzbaren Mahlgarnitu- 
ren. 

Das Diagramm in der Fig. 1 stellt qualitativ die Zusam- 
menhange zwischen dem unten aufgetragenen Mahlgrad 1 
und einerseits der Biattfesdgkeit in Z-Richtung 2 (linke Or- 
dinate) und andererseits der Anzahl der GefaBzelienausbrii- 
che 3 (rechte Ordinate) dan Biattfesdgkeit in Z-Richtung ist 
bekanntlich die Fesdgkeit des Papiers bei Beanspruchung 
senkrecht zur Biattoberflache. Als GefaBzellen ausbriiche 
wird z. B. ermittelt, wieviele solcher GefaBzellen pro einer 
Fiacheneinheit durch eine bestimmte Kraft herausgerissen 
werden. Das Diagramm weist eine Kurve 4 auf, die den Zu- 
sammenhang zwischen der Fesdgkeit in Z-Richtung und der 
Ausmahlung zeigt, wobei bekanntlich diese Fesdgkeit durch 
die Ausmahlung vergroBert wird. Die Kurven 5 und 6 stellen 
die Anzahl der GefaBzellenausbriiche dar. Kurve 5 zeigt den 
Verlauf bei konvendoneller Mahlung, die GefaBzellenaus- 
bruche steigen und nehmen erst bei hoheren Mahlgraden all- 
mahlich wieder ab. Die Kurve 6 zeigt den Verlauf der Ge- 
faBzellenausbriiche bei Anwendung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens. Selbst wenn zu Anfang die GefaBzellen ausbrii- 
che zunehmen, ist dieser Nachteil im ailgemeinen unerheb- 
lich, da in diesem Bereich die Mahlung noch nicht abge- 
schiossen ist (z. B. noch nicht ausreichende Fesdgkeiten). 
Im weiteren Verlauf der Mahlung ist dann eine sehr starke 
Abnahme der GefaBzellenausbriiche erkennbar. 

Dieses Diagramm gernafi der Fig. 1 soli die Zusammen- 
hange nur qualitauv zeigen. Es sind je nach Zellstoffart und 
Wahl der Parameter Abweichungen von diesem Verlauf 
moglich, wobei sich die grundsatzliche Verbesserung durch 
das erfindungsgemaBe Mahlverfahren jedoch im ailgemei- 
nen bestatigt. 

Fig. 2 zeigt die Teile zweier Mahlgarnituren 7 und 8, wel- 
che zusammenwirken. Dabei ist eine Mahlgarnitur 7 voil 
und die Messer der anderen Gamituren 8 sind gepunktet ge- 
zeichnet. Man erkennt die Definition des Schnittwinkeis a. 

Paten tansprtiche 

1. Verfahren zur Mahlung von -Laubholz-Zells toff, 
welcher aus dem Holz von tropischen Laubbaumen ge- 
wonnen wurde, unter Verwendung eines mit Messerga- 
rnituren bestiickten Mahlrefiners, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB mit einem Schnittwinkel (a) von minde- 
stens 40° und einer spezifischen Kantenbelastung von 
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hochstens 1500 Ws/km gemahlen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Laubholz-Zellstoff GefaBzellen enthalt, 
welche die Eigenschaften des daraus hergestellten Pa- 
pieres verschlechtem konnen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Laubholz-ZeUstoff ein naliver Zeli- 
stofT ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die spezifische Kantenbelastung 
zwischen 800 und 1000 Ws/km liegt. 

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Schnittwinkel 
(a) mindestens 60° betragt. 

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Messerbreite der 
Mahlgamituren hochstens 6 mm betragt. 
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